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Dispositif pour Félimination & froid de I'hydrogéhe sulfuré contenu dans un mélange gazeux, par réaction sur de
I"anhydride sulfureux, et pour la séparation du scufre sclide ainsi produit.

L'invention concerne un dispositif pour I'élimination & froid
de 'hydrogéne sulfuré contenu dans un mélange gazeux, par
réaction avec de |'anhydride sulfureux, et pour la séparation du
soufre solide ainsi produit.

Selon linvention, le réacteur 1 est équipé d'un agitateur 4 et
comprend, 3 sa partie supérieure, un unique orifice d'évacua-
tion pour les phases solide, liquide et éventuellement gazeuse,
cet orifice étant connecté a un orifice latéral d'alimentation
d'un décanteur 3.

D Vente des fascicules 3 I''MPRIMERIE NATIONALE, 27, rue de la Convention — 75732 PARIS CEDEX 15



Ut

10

15

20

25

30

35

2532190 1

-1 -

A

Dispositif pour l'élimination & froid de 1'hydrogdne sul-

furé contenu dans un mélange gazeux, par réaction sur de

1'anhydride sulfureux, et pour la séparation du soufre

solide ainsi produit,.

La présente invention concerne un dispositif pour
l'é;imination 2 froid de 1l'hydrogéne sulfuré contenu
dans un mélange gazeux, par réaction sur de 1'anhydride
sulfureux, c'est-a-dire par le procédé Claus, et pour la
récupération de- soufre solide ainsi produit.

De nombreux mélanges gazeux, nabturels ou provenant
d'unités industrielles, contienment de 1l'hydrogéne sul-
furé, qu'il est nécessaire d'éliminer de ces mélanges
préalablement & leur utilisation. ) '

Ces mélanges gazeux seront désignés dans la suite
de la présente description par l'expression “gaz & épurer',
l'expression "gaz épuréd" désignant un mélanée gazeux d'ol
l'hydrogéne sulfuré -a été éliminé de fagon pratiquement
compléte, )

Le gaz a épurer peut &itre, par exemple, le gaz na-
turel ou lfeffluent gazeux d'une unité de raffinage du
pétrole brut, telle qu'une unité de désulfuration.

I1 est connu, pour élimimer 1'hydrogéne sulfuré cone
tenu dans le gaz & épurer, diutiliser des procédés con=
sistant a laver ce gaz par des absorbants, comme, par
exemple, les amimnese. L'hydrogéne sulfuré est ensuite_
restitué par chauffage de la solution, puls converti en
soufre dauns une unité Claus, ou l'hydfogéne éulfuré ré=
agit sur 1’anhydride'sulfureux suivant la réaction 3

2 H,S + SO — > 38 + 2 HO

2 2 , 2
Dans les unités Claus comprenant généralement trois

étages, l'anhydridéﬂsulfureux est produit, par oxydation
de l'hydrogéme sulfuré, dans un étage thermique utilisaut
une température élevée, de llordre de 1 400°C, la réaction
de Claus ayant lieu dans deux étages catalytiques, ou la
température est de l'ordre de 200 & 250°C,

Le gaz recueilli & la sortie de l'unité Claus con=

tient encore une faible proportion d'hydrogéne sulfuré
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et d'anhydride sulfureux, qu'il est mécessaire d'éliminer
avant le rejet du gaz 4 il'atmosphére, pour éviter la
pollution atmosphérigue. Les procédés untilisant une unité
Claus ont domc 1'inconvénient de nécessiter une unité
dite de traitement du gaz de queue. Oubtre cet inconvé=-
nient, il est & noter également que 1'étape de restitu-
tion de 1'hydrogéne sulfuré est une grosse consommatrice
de calories., De plus, le gaz entrant dans 1'étape ther-
mique ne doit pas contenir d'hydrocarbures, d'une part,
pour éviter la formation d'oxysulfure de carbone, qui
est polluant pour l'atmosphére et n'est généralement pas
éliminé dans les étapes catalytiques et, d'autre part,
pour éviter la formation de carbome, qui conduit 3 1a
production d'un soufre de couleur noire, indésirable.

I1 a été proposé d'autres procédés, qui consistent
4 faire réagir dans une enceinte 1'anhydride sulfurenx
et 1l'hydrogéne sulfuré dans un solvant de ces deux com=
posés, et & recueillir & la sortie de l'enceinte, d'une
part, le gaz épuré et, d'autre part, le scufre formé lors
de la réaction. Un tel procédé est par exemple décrit
dans le brevet frangais n® 1 ko2 013 ol le solvant utiw
1lisé est un ester meutre de l'acide phosphorique.

Toutefois, afin d'obtenir une élimination aussi com-
pléte gque possible de 1l'hydrogéne sulfuré, il est néces-

saire d'employer une enceinte réactionnelle de trés grande

- taille, ce qui diminue 1'intéré&t économique d'un tel pro=

>

cédé. Une solution comsiste alors & effectuer la rdaction
de 1l'anhydride sulfureux et de 1l'hydrogdne sulfuré avec
un excédent d'hydrogéne sulfuré favorable & la cinétique
de la réaction ainsi qu'd sa sélectivité, puis & absorber
dans un agent absorbant l'excédent d'hydrogéne sulfuré
contenu dans le gaz sortant de l'enceinte. La solution
d'hydrogéne sulfuré dans cet agent absorbant est ensuite
traitée pour restituer 1l'hydrogéne sulfuré, qui est brfilé
pour obtenir l'anhydride sulfureux nécessaire & la réac-
tion. Un tel procédé, décrit dans. le brevet francais

n® 2 187 680, a 1l'inconvénient de nécessiter lui aussi
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une étape de restitution de l’hydrogéne sulfuré qui,
comme indiqué précédemment, est une grosse consommatrice
de calories. Il a en outre le désavantage de nécessiter
l'emploi de deux solvants, ce qﬁi complique la mise en
oeuvre du procédé, .

La Demanderesse a mis au point un procédé d'élimi-
nation de l'hydrogéne sulfuré permettant de pallier les
inconvénients des procédés décrits ci=dessus, brocédé
qui a fait i'objet du brevet francais 2 411 082,

Ce brevet a pour objet un procédé dfélimination de
1'hydrogéne sulfuré contenu dans un gaz 4 épurer, ledit
procédé comprenanf les étapes suivantes 3 7

a) une étape de réaction dudit-hydrogéne sulfuré
sur de 1l'anhydride sulfureux, dans un solvant de ces
deux composés et en présence d'um excds d'hydrogéne sul=
furé, ladite réaction conduisant & 1l'obtention s .

- d'une part; d'un gaz partiellement épuré, conte~
nant 1l'excds d'hydrogéne sulfuré utilisé pour la wéaction,

- d'autre part, de soufre formé lors de la'réaction,

b) une étape d'absorption de l'excés d'hydrogéne
sulfuré contenu dans le gaz partiellement épuré dams. un
solvant de 1l'hydrogéne sulfuré, ladite absorptioh con=
duisant & 1l'obtention :

- d'une pért, d'un gaz épuré,

= d'autre part, dl'une solution d'hydrogéne sulfuré
dans un solvant, d '
ledit ﬁrocédé étant caractérisé en ce que le solvant uti-
lisé pour l'étape d!'absorption est identique a celui uti=
1isé pour 1l'étape de rdaction et en ce que la solutien
d'hydrogéne sulfuré obtenue 2 la suite de 1l'étape d'ab=-
sorption est recyclée & l'!'étape de,réactiona

Lors du dépdt de ce brevet, la Demanderesse esti-

mait qu'il était préférable, pour des raisons de manu-=

-

tention, de recueillir le soufre & 1l'état liguide & la
sortie du réacteur et ledit brevet proposait donc de
mettre en oeuvre le procédé A une température de préfé-
rence couprise entre 112°C (températurerde fusion du
soufre) et 156°C. i '
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En poursuivant ses travaux, la Demanderesse a établi -
qu'il y avait avantage & effectuer la réaction de 1l'hy-
drogéne sulfuré et de l'anhydride sulfureux 4 une tempé-
rature inférieure 3 112°C et, de préférence, comprise
entre 0 et 70°C, la limite inférieure de cette gammne pré=
Térentielle de températures étant choisie en raison de
la viscosité du solvani, qui devient importante aux basses
températures, tandis Que la limite supérieure (70°C)
vise & &éviter que le soufre ne cristallise, lows du re=
froidissement auguel est soumis le solvant avant &'%tre
conduit & des tours d'absorption.

Cette forme avantageuse de mise en oeuvre du procés
dé 'selon le brevet FR 2 411 082 Ffait 1l'objet d'une de=
mande de certificat dl'addition rattachde & ce brevet e®
déposée lec mfme Jour que la préscnbe demande.

En vue de répondre & des spdcifications plus sévéres

e

en matiérve d'dpuration des gaz hydrocarbonds (teneur en

tio
soufre dfau plus & p. QOEQGOW“ wn gaz devant 8tve transpor=

_+é dans une canalisabion ou @twe ligudfid ot de 0,1 po
ca

Poimo au plus pour un effluent de gazdilfi
manderesse a &té amende & concevoly une veriante des pPTro=
cédés faisamt Liobjet du breves FR 2 411 082 et de 1a
demande de cevtificat dl'additiom préoitée , Comme dams

ces procddds, cetie varianbe comprend une Stape de rdace
tion de 1'hvdrogine sulfuré et d'amhydride sulfureun en pré=
sence d'un excds dlhydrogéne sulfuré et une étape dlabe
sorption de l'excds dlhydrogénme sulfuré contenu dans
1'effluent gazeux cbtenu & 1 1'étape de xéaction.
Selon cette variante, t@utef@isg 1'étape de vdaction

est précédee dtune étape préliminaire dl'absorption de
1'hydrogéne sulfuré contenu dans le gaz & épurer dans

le solvant utilisé dans les étapes ultérieures de réac-
tion et d'absorption. Ladite absorption préliminaire
conduit & l'obtention,d'une part, d'un gaz épuré, dfautre
part, d'une solution d'hydrogéne sulfuré dans le solvant,
et clest cette solution qui est u?ilisée pour fournir

1'hydrogéne sulfuré nécessaire & l'étape de réaction de
lt'hydrogéne sulfuré et de l'amhydride sulfureuxX.
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Dans ce procédé également, qui fait 1'6bjet d'une
demande de brevet déposée le méme jour que la présente
demande, la température de réaction peut &tre supérieure
ou inférieure & 112°C, mais elle est de préférence in-
férieure 4 112°C et comprise entre 0 et 70°C, de manidre
& recueillir le soufre formé & 1'état solide, afin de
ne pas avoir A refroidir le soufre formé dans des échan=-
geurs, qui risquent de se trouver rapidement encrassés.

Dans ce procédé, comme dans celui qui fait liobjet
de la demande de certificat d'addition précitée, le
solvant utilisé pour l'absorption de 1l'hydrogéme sulfuré
(et éventuellement de l'anhydride carbonique) et la réac-  .
tion de 1l'hydrogéme sulfuré et de 1l'anhydride sulfureux, a
peut comprendre au moins um composé choisi dans le groupe
constitué par les glycols et les monoéthers de glyCois,
comme par exemple 1l'éthylémne glycol, le diéthyléne glycol,
le triéthyléne glycol, ainsi que'le; éthers monométhylique
et monoéthylique des diéthyléne~ et triéthyléme glycols.
Les monoéthers de glycols sont préférés et, notamment,
1'éther monométhylique du didthyline glycol,

La réaction de l'anhydride sulfureux et de 1'hydro=
géne sulfuré est effectuée en présemnce d'un excés d'hy-
drogéne sulfuré, le rapport molaire H28/802 étant, par
exemple, compris entre 3 et 2, de préférence entre 2,2
et 2,

Le gaz partiellement épuréd sortamt du réacteur est
conduit dans un absorbeur ol régne une température gui
doit &tre telle que 1§hydrogéne sulfuré soit suilfisamment
soluble dans le solvant et que la tension de vapeur du
solvant utilisé ne soit pas trop élevée. Elle peut &tre
compriseg par exemple, entre O et 150°C, et, de préfé-
rence, entre 20 et 60°C, 7 - '  7

La preséion 2 1'intérieur de cet absorbéur est de
préférence voisine de celle régnant a 1'intérieur du
réacteur. _

Le débit du solvant dans 1l'absorbeur doit &tre tel
que 1l'hydrogéne sulfuré qui est introduit soit dissous )
dans le solvant. Afin d'améliorer l'absorption de l'excé-

dent d'hydrogéne sulfuré, le gaz partiellement épuré peut
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contenir jusqu'a 50 % en volume et, de. préférence, de 0,1

2 35 % en volume d!ammoniac. »

La solution d'hydrogéne sulfuré obtenue lors de 1'é=
tape d'absorption est recyclée au réacteur, 1'ammoniac
qu'elle contient jouant également un rdle de catalyseur
de la réaction. En outre, 1'ammoniac meutralise les sous=-
produits acides, tels que les acides polythioniques, for-
més dans le réacteur.

Afin d'améliorer la solubilité de 1'ammoniac dans
le solvant, celui-ci peut contenir jusqu'ad 75 % en poidé
dteau et, de préférence, jusqu'a 20 % en poids d'eau.

La limite supérieure de la teneur en eau du solvant est
fixée par la nécessité de vaporiser lleau dans le réac=
teur. .

Le soufre produit dans le réacteur est récupéré et
une partie de ce soufre peut &tre brfilée pour produire
1'anhydride';u1fureux nécessaire & la réactien avec 1l'hy~
drogeéne sulfuré.iDans ce but, le mélange de soufre et de
solvant provenant du réacteur est séparé par décantation
solide/liquide ; le soufre imbibé de solvant est ensuite
fondu et séparé par décantation liquide/liquide. Le
solvant récupéré est recyclé aum réacteur.

Les réacteurs & garnissage utilisés pour mettre en
oeuvre le procédé selon le brevet FR 2 411 082, ol le
soufre est obtenu & 1'état liquide, présentent touterfois
un certain nombre d'inconvénients,si on les applique 2
la mise en oeuvre des procédés ci-dessus, oii 1'on récu=
pére du soufre & 1l'ébat éolide, 7

D'une part, afin de fourmir une aire interfaciale
satisfTaisante, les réacteurs & garnissage doivent avoir
un volume important, avec pour conséquence l'apparition
de réactions secondaires parasites, telles que des réac=-
tions entre des oléfines, l'hydrogdne sulfuré et le soufre,
conduisant & la formation de sous-produits.

Dlautre part, du fait de l'effet de filtre dlumn gar-
nissage, les sels d'ammonium qui peuvent se former, de
méme que des produits de conversion, risquent de provo=~

quer un bouchage du réacteur,
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Enfin, le soufre produit et les sels sous-produits

‘décantent dans le réacteur, ce qui compliquerles opérations

d'évacuation de ces produits du réacteur.De plus,le transg-
fert de chaleur entre la partie centrale du réacteur et ses
pareis est  insuffisant,ce gni oblige & utiliser un échangeur
réfrigérant interne,qui acevroit les risques de bouchage.
Liinvention vise & remédier & ces incounvénients em
proposant un dispositif pour -1'élimination par réact?on
de Claus de l'hydrogéne sulfuré contenu dans un mélange
gazeux et pour la rdcupération de soufre formé, qui se
pr8te & la mise en oceuvre & froid des procédés précités
sans risque de bouchage du réactgur ou d'apparition de

réactions secondaireso> )
Liinvention vise également & proposer un tel dispo-
itif, dont le wéacteur puisse 8tre refroidi extérieure=
ment de fagon simple par un systéme de dqyble envelopbe
&4 circulation d'eau. , , _
L'invention vise aussgi & proposer un disgpositif de
ce type,dans lequel 1l'alimentation du réacteur soit
propre a limiter leg vdactions parasitesAet a favorisernr

2

3 leurs dépens la wéaction de CGlaus. _

Liinvention vise encoreré proposer  un tel disposi=
tif,dans lequel le réacteur puisse &tre alimenté aussi
bien en gaz a épurer qu’en solution d'hydrogéne sulfurég‘
afin de se prétsr indiféremment & la mise en oeuvre des
dlfferents procédés rappelés ci=dessus,

Liinvention vise enfin & proposer un. tel dlSpOSltlf
dans leguel la séparation du gaz partlellement.epureg
du solvant clarifié et du soufre produit s’effectue dans
une zoume calme distincte du rdacteur. 7

7 A cet effet, ltinvention & pour objet un dispositif
pour l1l'élimination & froid de 1Vhydrogéne sulfuré con-
tenu dans un-mélange gazeux par rdéaction avec de 1'anhye=
dride sulfureux et pour la séparation du soufre solide
ainsi produit, ce dispositif comprenant. s
- d'une part, un réacteur &quipé d'une entrdée d'un

solvant commun 2 1'hydfogéne sulfuré et a 1l'anhydride
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sulfureux, d'une entrée d'une solution d'anhydride sul-
fureux dans ledit solvant et d'une entrée de gaz & épurer
ou d'une solution de 1'hydrogéne sulfuré de ce gaz pro=
venant dtune étape préliminaire dfabsorption dans ledit
solvant ,
« d'autre part, un décanteur présentant & sa base

un orifice d'évacuation pour une phase solide, & sa par-

tie supériecure un orifice d'évacuation pour une phase

i
gazeuse et latdralement un oriiice diévacuation poumr une

phase liguideo

tant caractdrisd en ce que ledis
rdacteur est équipé dium agitateur ¢ven ce gu'll com=

prend & sa pavitie su drienre unm woigue orxifice d'évacua~
e i dventuellement

orifice latés

enveloppe & circulation aqeaug afin dfévacuer de fagom
simple et peu colitecuse les calowries de la rdaction.

2 2

De préférence, les arrivdes de solvant et de gaz 2

épurer seront prévus sensiblement & un méme niveau a la

base du rdacteur, tandis que i'arrivée de la solution
d'anhydride sulfureux sera décalée verticalement. De

cette manidre, 1'hydrogéne sulfuré du gaz & épurer sera
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partiellement dissous dans le solvaunt, avant de rencone
trer 1'anhydride sulfuré arrivént a un niveau supérieurs,
On évite ainsi d'avoir localement un rapport Egg trop
H2S

élevé, qui favoriserait la formation d'acides polythio=-
nigques.

5i le réacteur comporte également ume arrivée d' ammo-
niac, dont les effets avantageux ont été rappeléds ci=
dessus, cette arrivée sera elle-méme dééalée verticale=
ment par rapport a l'alimentation en solution dPanhydride
sulfureux, de fagon que la majeure partie de cet anhydride
ait été déja converti en soufre en dehors de la présence
del 'ammoniac,qui favoriserait la formation de thiosulfate
d'ammonium, le reste de 1l'anhydride sulfureux rdéagissant
dans la partie supérieure du réacteur en présence de
1l'ammoniac, qgui agit alors comme catalyseur,

Afin de favoriser la, diffusion de l1l'anhydride sul=
fureux dans le mélange réactionnel, la solution de ce
composé sera injectée dans le mélangg par un diffuseur
annulaire perforé,adisposé coaxialement & l'agitateur,

Le décanteur pourra 8tre un décanteur cylindrique
d'un type classique, équipé de facon .connue d'un ricleur
&4 palettes entrainé en rotation au niveaun du fond., Selon
l'invention, l'orifice d'alimentation du décanteur
connecté & l’orifice d'évacuation du wréacteur sera
disposé au=dessous d'une cloison faisant office de brise-

jet, qui forme un auvent. & partir de la paroi internme et

‘'plonge dans la phase ligquide du décanteur. On pProvo=

quera ainsi la pénétration dans la.phase liquide de
l'ensemble des phases provenant du réacteur, em évitant
que des gouttelettes de solvant ne soient entraindes
par la phase gazeuse évacuée prématurdédment.

Avantageusement, l'orifice d'évacuation de la phase
liquide sera également équipé d'umne cloison analogue,
mais plongeant plus profondément que le précédent dans
la phasé liquide, afin de favoriser la séparation gaz-
liquide. Des perforations seront prévues latéralement
dans cette cloison pour permettre 1l'évacuation du gaz
1ibéré. o



10

15

20

25

30

35

2532190 °
- 10 =

D'autres caractéristiques de l'invention apparal-~
tront dans la description qui va suivre, dans laguelle on
se véférera au dessin annexé, qui est une coupe sché-
matique d'un dispositif conforme & l'invention.

Ce dispositif comprend un réacteur 1 de forme
cylindrique, raccordé 2 sa partie supérieure par une
canalisation 2 a4 un décanteur 3, de forme également cy-—
lindrique. .

Le réacteur 1 est équipé d'un agitateur & pales 4,
disposé suivant son axe et entrainé en rotation par des
moyens moteurs non représentés, par exemple & une vitesse
de 30 t/mm. .

11 comporte un systéme de doubles parois 5, 6,
sépardes par un volume d}eau circulant entre un conduit
d'alimentation 7 et un conduit d'évacuation 8, en vue d!é-
vacuer les calories de la réaction et de mainbtenir ume
température inférieure & 112°C a 1l'intérieur du réacteur
et,de préférence,comprise entre 0 et 70°C,

En vue d'accroitre la turbulence du milieu réaction-
nel et de favoriser ainsi le mélange des différents come~
posés présents, des déflecteurs veriicaux 9, par exemple
au nombre de six, font saillie du haut en bas de la paroi
6 & 1l'intérieur du réacteur.

Deux conduits 10 et 11, débouchant & la base du réac-
teur,alimentent respectivement celui=-ci en un solvant
commun 4 1'hydrogéne sulfuré et & l'anhydride sulfureux,
et en gaz a épurer (ou en une solution de 1'hydrogdéne
sulfuré de ce gaz, provenant d'une étzpe préliminaire d'ab-
sorption dans ledit solvant). :

A un niveau du réacteur supérieur i celui de l'arri-
vée des conduits 10 et 11, uneconduite 12 alimente le réacw-
teur em une solution d!'anhydride sulfureux dans ledit
solvant. Cette conduite 12 est connectée & un diffuseur
annulaire 13, disposé coaxialement & ltagitateur 4 et
présentant des orifices dl'injectien régulidrement répartis.

A un niveau encore supérieur du réacteur débouche
une conduite 14, qui alimente le réacteur en ammoniac,

en eau et éventuellement en solvant.
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Le décanteur 3 est d'un type connu en soi et il
comporte un ricleur a palettes, coaxial au décanteur et
entrainé en rotation au niveau du fond, eumn vue dfévacuer
ia phase solide vers un orifice central 16. Un orifice
12 d'évacuation de la phase liquide clarifide et égale-
ment prédvu dans la paroei latérale du décanteur et un
orifice 18 d'évacuation de la phase gazeuse est prati%
qué & sa partie supérieure.

La canalisation 2 débouche dans le décanteur & la
partie supériecure de sa parbi latérale au=dessous d'une
cloison Fformant auvent 19, qui falt saillie 2 partir de
1a_paroi‘}atéralem )

Do fageom smalogue, llerifice dfévacmation 17
°

apesd nu-~dessous d'une

i
i fait saillic & partir do la pareid

qu
% qui plomge profondémont dams la phase

Lo fometionnecment do co digpositlf ot le sulvant s

Li'hydrogdne sulfurd gazecux arvivant & la base du
réacteur 1 par la conduite 11 se dissout au moins pave

ilement dans le sclvant qui arrive par'la'eonduite
10, Il parvient ensuite emn combtact avec 1llamhydride sule
urdé inmtroduit par-le diffuseur 12 et réagit avec luil.
Du fait de l'injection emn diffdvents pointsrréalisée
par le diffuseur et de Lllagitation du mélange réaction=
nel dams lequel 1thydrogéne sulfuré est partiellement
dissous, on évite le risgue d'un rapport Egg localement

HZS

. trop dlevé, qui conduirait & la formatiom d'acides poly=

thioniques aux dépens du soufre.

Le mélange réactiqnnel continue & monter dans le
réacteur en entrainant le soufre, qui se forme par réace
tiom de Claus, Cette rdaction se produit, en effet, m8me
en l'absence d'ammoniadg gui agit comme catalyseur, ce
dernier n'étant nécessaire que si lion désire une comne

version compléte de 1l'anhydride sulfureux en soufre,
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C'est ce qui se produit au niveau de l'injection d'ammo=-
niac par la conduite 14, les diverses phases licuide,
solide et gazeuse étant ensuite évacuédes par 1a.canali-
sation' 2 vers le décanteur 3., On notera qu'en injectant
l'ammoniac seulement dans la partie supérieure du réace—
teur, on ne produit qu'une faible quantité de thiosul~
fate d'ammonium, que favorise la présence d'ammoniac.r

Le mélange & décanter qui se déverse par la canali-
sation 2 dans le décanteur 3 rencontre le brise-~jet 19,
et ‘1'on évite ainsi que la phase gazeuse ne soit évacude
prématurément par l'orifice 18 en risquant d'entratner
des gouttes de solvant,

La phase liquide contenant le solvant est évacude
aprés décantation par l'orifice 17. La cloison 20 plonge
profondément dans la phase liquide pour assurer une
excellente séparation du liquide et du gaz.

La phase solide contenant le soufre et divers sous~-
produits est évacuée par l'orifice 16, tandis que la
phase gazeuse constituée du gaz partiellement épuré est
évacuée par llorifice 18.

En divisant ainsi 1'ensemble du processus en deux
zones distinctes, l'une agitée, ol se produit la réaction
de Claus, l'autre calme, ol le soufre peut décanter
et ol le gaz partiellement épuré peut se séparer de la
phase liquide, on peut mettre en oeuvre 3 froid, dans
les meilleures conditions, les procédés rappelés ci-dessus

d'épuration d'un gaz contenant de 1'hydrogéne sulfuré.
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REVENDICATTIONS

1e= Dispositif pour 1l'élimination & froid de 1l'hy-

drogéne sulfuré contenu dans un mélange gazeux par véac—
tion avec de 1'amhydride sulfureux et pour la séparation
du soufre,solide ainsi produit, ce dispositif compre=
nant : 7

- d'une part, un réacteur (1) équipé d'une entrde
(10) a'un solvant commun. % I'hydrogéne sulfuré et a
1'anhydride sulfureux, d'ume emntrée (12) d'ume solution
d'anhydride sulfureux dans ledit solvant et d'une entrée
(11) de gaz & épurer ou d'une solution de 1'hydrogéne
sulfuré de ce gaz prov;nant d'une &tape préliminaire
d'absorption dans le dit solvant ;

-~ dl'autre part, un décanteur (3) présentant & sa
base un orifice d'évacuation (j6) pour une phase solide,

4 sa partie supérieure un orifice d'évacuation (18) pour
une phase gazeuse et'latéralement un orifice d'évacuation
(17) pour une phase liquide ;

Ce dispositif dtant caractérisé en ce que ledit réace
teur (1) est dquipé d'un agitateur (L4) et en ce qu'il com=
prend & sa partie supérieuré un unique orifice d'évacua-
tion pour les phases solide, liquide et éventuellement
gazeuse, cet orifice étant connecté 3 un orifice latéral
d'alimentation du dit décanteur (3).

2,= Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que ledit réacteur (1) comprend un agiﬁateurré ﬁales,
(4) entrainé en rotation autour d'un axe et enm ce que, sur
la paroi interne du dit réacteur, sont disposés des dé=
flecteurs (9) paralldles au dit axe.

3e= Dispositif selon 1'umne des revendicatioms 1 et
2, caractérisé en ce que ledit réacteur (1) comprend une
double enveloppe (5, 6) & circulation d'eau.

4.~ Dispositif selon l'uﬁe des revendications 1 3 3,
caractérisé en ce que les entrées de solvant (10) et de
gaz a épurer ou de solution d'hydrogeéne sulfuré (11) sont
disposées dans ledit réacteur aw niveauinférieur i celui

de l'arrivée (12) de la solution d'anhydride sulfureux.
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5.- Dispositif selon la revendication 4, caracté-
risé en ce que l'arrivée de la solution d'anhydride

by

sulfureux est raccordée i un diffuseur annulaire (13),
muni d'orifices d'injection et disposé coaxialement &
l'axe de rotation du dit agitateur (4).

6.~ Dispositif selon 1l'une des revendications 1 a 5,
caractérisé en ce que ledit réacteur comporte une arri-
vée d'ammoniac (14) disposée 2 un niveau supérieur i
celui de l'arrivée (12) de la solution d'anhydride
sulfureux,

7+~ Dispositif selon l'une des revendications 1 a
6, caractérisé en ce que l'orifice d'alimenfation du
décanteur (3) connecté & l'orifice d'évacuation du
réacteur (1) est disposé au-dessous d'une cloison (19)
faisant office de brise~jet, gui forme auvent au-dessus
du dit orifice 2 partir de la paroi interne du ddécanteur.

8.~ Dispositif selon l'une des revendications 1
a4 7, caractérisé en ce que l'orifice (17) d'évacuation
de la phase liquide clarifide est disposé au-dessecus
d'une cloison (20) perforde gui forme auvent au-dessus

du dit orifice & partir de la paroi interne du décanteur
et plonge dans la phase liquide de celui~ci.
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